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(54) Zigarettenfilter und Verfahren zur Herstellung desseiben 



(57) Die Erfindung betrlfft einen Filter (10, 10', 16, 
16') fur Artikei dertabakverarbeitenden Industrie, insbe- 
sonderefurZigaretten, umfassend wenigstens zwei Fil- 
terkomponenten (12, 13, 14). Die Erfindung betrifftfer- 
ner ein Verfahren zur Herstellung eines Filters (10, 10', 
16, 16') fur Artikei dertabakverarbeitenden Industrie. 

Der erf indungsgemaBe Filter zeichnetsich dadurch 
aus, daft eine Filterkomponente eine Sorte einer Mehr- 
fachkomponentenfaser (12) ist, wobei die Lange der 
Mehrfachkomponentenfasern (12) kleiner ist als die 
Lange des Filters (10, 10', 16, .16'). Das erfindungsge- 
maBe Verfahren zeichnet sich durch die folgenden Ver- 
fahren sschritte aus: 



Erzeugen eines Strangs, umfassend wenigstens ei- 
ne Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12), deren 
Lange kleiner ist als die Lange des herzustellenden 
Filters (1 0, 1 0', 1 6, 1 6'), als Bestandteil des Strangs, 

Erwarmen des Faserstrangs auf eine Temperatur 
oberhalb der Schmelztemperatur der Hulle (21 ) der 
wenigstens einen Sorte Mehrfachkomponentenfa- 
sern (12), und 

Abkuhlen des Faserstrangs auf eine Temperatur 
unterhalb der Schmelztemperatur der Hulle (21 ) der 
wenigstens einen Sorte Mehrfachkomponentenfa- 
sern (12). 



Fig. 1a 




CL 
LU 



Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR) 



(Forts, nachste SeLte) 



EP 1 354 522 A2 




2 



I? 



EP 1 354 522 A2 

Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Filter fur Artikel der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur Zigaretten, 
umfassend wenigstens zwei Filterkomponenten, wobei eine Filterkomponente eine Sorte einer Mehrfachkomponen- 
5 tenfaser ist. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines entsprechenden Filters fur Artikel der 
tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur Zigaretten. 

[0002] Aus der DE 30 28 328 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen einer Filtermasse, insbesondere fur Zigarettenf ilter 
bekannt. Das Verfahren geht hierbei von einer Fasern enthaltenden Masse aus, die sich als homogenes Gemisch 
verschiedenartiger Fasern darstellt Hierzu ist eine synthetische, bei verhaltnismaBig niederer Ternperatur schmelzen- 

10 de und dabei Adhasion bewirkende Faser und auBerdem eine mehr warmebestandige, Schadstoffe aus Tabakrauch 
absorbierende, Faser in dem Gemisch enthalten, das schon vor derWarmeanwendungzu einem zylindrischen Korper 
geformt wird, der beispielsweise die Abmessungen eines Zigarettenfilters hat. Hierbei wird erreicht, daB der Durchs- 
augwiderstand bei gesteigerter Filterwirkung verbessert wird. Das Verfahren sieht hierbei die Verwendung von wenig- 
stens zwei verschiedenen Arten von Fasern vor, deren eine gegen die angewandte Warme unempfindlich, aber Schad- 

15 stoffe im Rauch absorbierend ist. Die zweite Faser schmilzt unter der angewandten Warme voliig, wodurch der von 
dieser Faser ursprunglich eingenommene Raum ein sich in alien Richtungen erstreckendes Netz untereinander ver- 
bundener Poren bildet, der fur den Durchtritt des Rauches often bleibt. Die geschmolzene Masse bildet an den Kreu- 
zungspunkten der absorbierenden Fasem diese miteinander verbindende Tropfchen. 

[0003] Die derart hergestellten Filter haben den Nachteil, daB uber den hergestellten Filter eine inhomogene Ver- 
20 teilung des Zugwiderstandes hervorgerufen wird. Ferner werden die den Tabakrauch, bzw. die Bestandteile aus dem 
Tabakrauch absorbierenden Fasern durch die geschmolzenen Bestandteile teilweise uberdeckt, so daB die Absorpti- 
onseigenschaften verschlechtert werden. 

[0004] Demgegenuber ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Filter anzugeben, der einen homogenen 
Aufbau aufweist, der einfach hergestellt werden kann, und der von den Filtereigenschaften sehr variabel eingestellt 

25 werden konnen. Es ist ferner eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein entsprechen des Verfahren anzugeben, mit 
dem ein entsprechender Filter einfach, effektiv und entsprechend variabel und homogen hergestellt werden kann. 
[0005] Gelost wird diese Aufgabe durch einen Filter fur Artikel der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur 
Zigaretten, umfassend wenigstens zwei Filterkomponenten, der dadurch weitergebildet ist, daB eine Filterkomponente 
eine Sorte einer Mehrfachkomponentenfaser ist, wobei-die Lange der Mehrfachkomponentenfasern kleiner ist als die 

30 Lange des Filters. 

[0006] Durch die erfindungsgemaBe Weiterbildung des bekannten Filters kann dieser sehr homogen ausgestaltet 
sein, wobei eine entsprechende Variability ermoglicht ist und eine einfache Herstellung. Vorzugsweise ist die Lange 
der Mehrfachkomponentenfasern zwischen 0,5 mm und 30 mm. Ferner vorzugsweise ist die Lange der Mehrfachkom- 
ponentenfasern zwischen 2 mm und 8 mm und insbesondere zwischen 3 mm und 6 mm. 

35 [0007] Sofern die Mehrfachkomponentenfasern einen Kern und eine Hulle unterschiedlichen Materials umfassen, 
wobei das HuHenmaterial einen niedrigeren Schmelzpunkt als das Kernmaterial aufweist, kann ein sehr sicherer Ver- 
bund der Fasern in dem Filter erzeugt werden, wobei hierzu der Filter beziehungsweise das Gemisch aus Fasern, aus 
dem der Filter hergestellt wird, auf eine Ternperatur gebracht wird, die etwas oberhalb des Schmelzpunktes des Hul- 
lenmaterials liegt, so daB ein entsprechendes Verkleben von Filterkomponenten ermoglicht ist. Vorzugsweise ist die 

40 Mehrfachkomponentenfaser eine Bikomponentenfaser. Bei einer entsprechenden Bikomponentenfaser kann die Hulle 
aus Polyethylen (PE) sein und der Kern beispielsweise aus Polyester (PET) beziehungsweise Polyethylenterephthalat. 
Der Schmelzpunkt der Hulle liegt dann bei 127° C und der Schmelzpunkt des Kerns bei 256° C. Hierdurch ist eine 
sehr formstabile Bikomponentenfaser gegeben, deren HuHenmaterial einen niedrigeren Schmelzpunkt aufweist als 
das Kernmaterial. Eine entsprechende Bikomponentenfaser wird von der Fa. Trevira (65926 Frankfurt, Deutschland) 

45 angeboten. Eine beispielsweise und vorzugsweise verwendete Bikomponentenfaser der Fa. Trevira tragt die Typen- 
bezeichnung 255, hat einen Titer von 3,0 dtex, eine Schnittlange zwischen 3 und 6 mm, einen Kern aus PES (Che- 
miefaser aus Polyester) und einen Mantel beziehungsweise eine Hulle aus Copolyethylen, wobei der Mantel bezie- 
hungsweise die Hulle haftungserhdht modifiziert ist, das heiBt mit Additiven versehen ist, die zu einer geringeren Ober- 
flachenspannung fiihren. 

so [0008] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform haften und/oder kleben wenigstens ein Teil der Filterkomponenten an 
Beruhrungspunkten mit den Mehrfachkomponentenfasern. Im Rahmen dieser Erfindung umfaBt der Begriff "Beruh- 
rungspunkt" auch den Begriff "Kreuzungspunkt" und "Anhaftstelle". Ein Anhaften und/oder Kleben wird dann erreicht, 
wenn die Filterkomponenten und insbesondere die Mehrfachkomponentenfasern auf eine Ternperatur erhitzt werden, 
die oberhalb der Schmelztemperatur der Hulle liegt. In diesem Fall weicht die Hulle entsprechend auf beziehungsweise 

55 schmilzt diese an, so daB eine Haftverbindung beziehungsweise Klebeverbindung zu weiteren Komponenten des Fil- 
ters an Beruhrungspunkten entstehen konnen. Nach Erkalten der entsprechenden Filterkomponenten wird so ein sehr 
formstabiler Filter erzeugt. 

[0009] Wenn vorzugsweise eine andere Sorte Fasern eine weitere Filterkomponente ist, kann ein sehr umweltscho- 
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nender Filter hergestellt werden, wenn namlich die weitere Sorte Fasern beispielsweise biologisch abbaubar oder 
biologisch herstellbar sind. Hierbei sei insbesondere vorzugsweise an Cellulosefasern gedacht oder an Kohlefasern, 
wobei die Kohle hierbei aktiviert sein kann. Es konnen auch weitere Fasern Verwendung finden wie beispielsweise 
Hanffasern oder Baumwollfaser oder dergletchen. Diese Fasern adsorbieren und/oder absorbieren vorzugsweise Be- 
standteile von Tabakrauch effektiv. Die Lange der anderen Sorte Fasern ist hierbei vorzugsweise kleiner als die Lange 
des Filters und liegt vorzugsweise zwischen 0,1 mm und 30 mm und insbesondere zwischen 0,2 mm und 10 mm. 
[0010] Wenn in einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ein pulverformiges odergranulatformiges Material 
eine weitere Filterkomponente ist, ist es moglich, sehr effektiv gasformigen Rauch zu filtern. Bei dem pulverformigen 
bzw. granulatformigen Material handelt es sich vorzugsweise urn Aktivkohlepulver beziehungsweise Granulat aus Ak- 
tivkohle. Es kann sich hierbei allerdings auch urn entsprechende Katalysatoren handeln, die die Absorption von Be- 
standteilen von Rauch erhohen beziehungsweise eine chemische Umwandlung in fur den Raucher ungefahrliche Be- 
standteile hervorrufen. Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung liegt darin, daB die wirksame Oberflache des Pulvers 
beziehungsweise des Granulats, das eine weitere Filterkomponente ist, im Vergleich zu entsprechenden aus Cellulo- 
seacetat hergestellten Filtern, die mit beispielsweise Pulver versetzt sind, deutlich erhoht ist, da kein Klebemittel wie 
Triacitin die Oberflache bedeckt. Es findet lediglich eine Anhaftung beispielsweise an den Mehrfachkomponentenfasern 
statt, so daB derTeil der Oberflache, der nicht an der Faser klebt, f rei bleibt und somit fur die Adsorption bzw. Absorption 
zur Verfugung steht. Als pulver- oder granulatformiges Material konnen auch entsprechend Geschmacksstoffe gewahlt 
werden, wovon dann im Rahmen der Erfindung weniger Menge Verwendung finden muB, urn einen gleichen Ge- 
schmackseffekt zu erzielen. Bei dem pulver- beziehungsweise granulatformigen Material handelt es sich bevorzugt 
um ein adsorbierendes Material. 

[0011] In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist der Anteil an Mehrfachkomponentenfasern zwi- 
schen 2 % und 1 00 % und der Anteil der anderen Fasern zwischen 0 % und 98 %. Im Rahmen der Erfindung sind die 
Prozentangaben der Anteile von Materialien, insbesondere als Gewichtsprozentangaben zu verstehen. 
[0012] Ein den Zigaretten rauch besonders effektiv bindender Filter ist dann gegeben, wenn der Anteil des pulver- 
formigen oder granulatformigen Materials zwischen 80 Gew.% oder 100 Gew.% und vorzugsweise bei 90 Gew.% liegt. 
[001 3] Vorzugsweise ist der Filter Bestandteil eines M eh rfach- Filters. Im Rahmen dieser Erfindung umfaBt der Begriff 
Mehrfachfilterauch den Begriff Multisegmentfilter. Der Filter gemaB der Erfindung ist somit der gesamte Filter einer 
beispielsweise Zigarette oder ein Segment eines Mehrfachfilters. 

[0014] Die Erfindung wird ferner durch ein Verfahren zur Herstellung eines Filters fur Artikel dertabakverarbeitenden 
Industrie gelost, das die folgenden Verfahrensschritte umfaBt: 

Erzeugen eines Strangs, umfassend wenigstens eine Sorte Mehrfachkomponentenfasern, deren Lange kleiner ist 
als die Lange des herzustellenden Filters, als Bestandteil des Strangs, 

Erwarmen des Faserstrangs auf eine Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur der Hulle der wenigstens einen 
Sorte Mehrfachkomponentenfasern, und 

Abkuhlen des Faserstrangs auf eine Temperatur unterhalb der Schmelztemperatur der Hulle der wenigstens einen 
Sorte Mehrfachkomponentenfasern. 

[0015] Durch das erf in dungsgemaBe Verfahren ist es moglich, einen sehr homogenen Filter herzustellen : wobei eine 
kostengunstige Herstellung moglich ist und wobei eine entsprechend hohe Variability bei der Herstellung gegeben ist. 
Die Temperatur, auf die der Faserstrang erwarmt wird ; ist vorzugsweise groBer als die Schmelztemperatur der Hulle 
bzw. des AuBenmantels der Mehrfachkomponentenfasern. Diese liegt bei einer Hulle aus beispielsweise Polyethylen 
bei uber 127° C. Werden Bikomponentenfasern verwendet, ist ein Kern aus Polyester bevorzugt, der eine Schmelz- 
temperatur von 256° C hat, so daB der Faserstrang vorzugsweise auf eine Temperatur unter 256° C erwarmt wird. 
Vorzugsweise wird der Faserstrang in einem Temperaturbereich zwischen 127° C und 150° C erwarmt. 
[001 6] Wenn vorzugsweise vor dem Erzeugen des Strangs wenigstens ein weiterer Bestandteil zu der wenigstens 
einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern hinzugemischt wird, ist ein sehr kostengunstiger und auch umweltschonen- 
der Filter herstellbar. Als weiterer Bestandteil eignet sich beispielsweise eine Cellulosefaser. Entsprechende Cellulo- 
sefasern konnen beispielsweise bei der Fa. Stora Enso Pulp, aus Falun, Schweden, erworben werden. Ein entspre- 
chender Cellulosefaserntyp, der bevorzugt verwendet wird, heiBt Stora Fluff EF. Als weiterer Bestandteil kann auch 
ein pulverformiger bzw. granulatformiger Bestandteil aus einem Adsorber, Absorber, Katalysator oder Geschmacks- 
stoffen Verwendung finden. 

[001 7] Eine besonders effektive und einf ache Verfahrensfuhrung ist dann gegeben, wenn zum Erzeugen des Strangs 
wenigstens ein Teil der Bestandteile auf ein Fordermittel aufgeschauert wird. Auf diese Art wird ein entsprechender 
Filterstrang bzw. entsprechende Filter auf besonders homogene Art und Weise hergestellt. Es wird hierzu verwiesen 
auf die Herstellung von Tabakstrangen, die beispielsweise in der DE 36 24 098 C2 beschrieben ist. Ein entsprechendes 
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Verfahren kann vorzugsweise auch zur Herstellung von Filtern Verwendung finden, wobei die Ausgangskomponenten 
zunachst in einem losen Gemisch vor der Herstellung des Strangs vorliegen, urn dann entsprechend wle bei derTa- 
bakstrangherstellung insbesondere auf ein Saugband aufgeschauert und dann welterverarbeltet zu werden. Der Inhalt 
der DE 36 24 098 C2 kann insofern fur das Herstellverfahren von Filtern beziehungswelse Filterstrangen angewendet 
5 werden. 

[0018] Vorzugsweise werden wenigstens diejenigen Bestandteile aufgeschauert, die in Faserform vorliegen. Die 
aufgeschauerten Fasern liegen hierbei in einer Lange vor, die vorzugsweise geringer ist als die Lange des herzustel- 
lenden Filters. Ein besonders effektiver und kostengunstiger Filter ist dann herstellbar, wenn wenigstens ein weiterer 
Bestandteil in Pulverform Oder als Granulat vor dem Erwarmen dem Strang hinzugefugt wird Oder beim Aufschauern 

10 den Mehrfachkomponentenfasern oder der Mischung hinzugefugt wird. Wenn als Beispiel ein Pulver aus Aktivkohle 
hinzugefugt wird, ist es so moglich, eine sehr groBe Oberfiache an den Kohlepulverpartikeln vorzusehen, so daB effektiv 
weniger Kohlepartikel hinzugemischt werden mussen. Ferner ist es dann nicht mehr notwendig, einen Aktivkohlegra- 
nulatfilterfur einen Mehrfachfilter vorzusehen, der relativ kostenintensiv ist bei der Herstellung. Zudem ist eine homo- 
genere Mischung des Pulvers in den Mehrfachkomponentenfasern oder in der Mischung aus den Fasern moglich als 

15 bei einem G ran ulatfi Iter. AuBerdem ist der Zugwiderstand konstanter und besser beeinfluBbar. 

[0019] Wenn der Strang mittels einer Formatgarnitur geformt wird, wobei insbesondere eine zylindrische Form er- 
zeugt wird, ist es moglich, die gewunschten EndmaBe des herzustellenden Fitters auf einfache Art und Weise herzu- 
stellen. Hierzu wird wiederum auf die DE 36 24 098 C2 verwiesen, bei der eine entsprechende Formatgarnitur be- 
schrieben ist, mittels der allerdings ein Zigaretten Strang erzeugt wird. Eine entsprechende, auf die physikalischen 

20 Eigenschaften der Filterbestandteile angepaBte Formatgarnitur kann gemaB dieser Erfindung Verwendung finden. 
Hierbei wird der Strang vorzugsweise beim Formen verdichtet. Zudem ist es in einem Ausfuhrungsbeispiel moglich, 
den Strang mit einem Umhullungsmaterial zu umhullen. Als Umhullungsmaterial eignet sich ein Papierstreifen, der 
beispielsweise von einer Bobine abgezogen wird und auf ein angetriebenes Formatband gelegt wird. Das Formatband 
transportiert hierbei den Filterstrang beziehungsweise den Faserstrang und den Papierstreifen durch eine entspre- 

25 chende Formatgarnitur, in dem der Papierstreifen um den Faserstrang gefaltet wird, so daB noch eine Kante absteht, 
die von einem Leimapparat in bekannter Weise beleimt wird. SchlieBlich wird die Klebnaht geschlossen und von einer 
Nahtplatte getrocknet. 

[0020] Die Erwarmung des Strangs geschieht in oder nach der Formung in der Formatgarnitur. Vorzugsweise ge- 
schieht die Erwarmung nach dem Schneiden des Filterstrangs in Filter n-facher Gebrauchslange bzw. Filterstabe. 

30 AbschlieBend wird der Filter abgelangt bzw. abgeschnitten. Hierzu werden Filter n-facher Gebrauchslange erzeugt, 
die anschlieBend zur Herstellung von beispielsweise Filterzigaretten welter verwendet werden. n ist hierbei eine na- 
turliche Zahl und vorzugsweise gerade. Wenn beispielsweise der Filter anschlieBend zwischen zwei Tabakstocke ge- 
bracht und mit diesen verbunden wird, betragt n Zwei, so daB der Filter zweifacher Gebrauchslange nach dem Ver- 
binden mit den Tabakstocken mittig durchgeschnitten wird, um als Filter fur zwei Zigaretten zu dienen. 

35 [0021] Vorzugsweise ist ein Filter, hergestellt nach einem erfindungsgemaBen Verfahren oder einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens, vorgesehen. Vorzugsweise ist eine Zigarette mit einem Tabak- 
stock und einem der vorstehend genannten erfindungsgemaBen Filter beziehungsweise bevorzugten Filter versehen. 
[0022] Nachstehend wird ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Ausfuhrungsbei- 
spielen die Erfindung beschrieben, wobei auf alle im Text nicht naher erlauterten erfindungsgemaBen Einzelheiten 

40 ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen: 
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Fig. 1a- Fig. 1d schematische Querschnitte durch. Filterzigaretten, 

Fig. 2 . eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme von miteinander verklebten Fasern, 

Fig. 3 eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme von einem Gemisch aus entsprechenden Fasern, 

Fig. 4 eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme von einem Gemisch aus verschiedenen Fasern, wobei 

ein weiterer pulverformiger Bestandteil hinzugefugt wurde, 

Fig. 5 ein weiterer schematischer Querschnitt durch eine Filterzigarette, und 



Fig. 6 eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme von einem Gemisch aus einer Bikomponentenfaserso- 

wie eines Kohleaktiv-Granulats. 

55 

[0023] Die Figuren 1a bis 1d zeigen in einer schematischen Querschnittsdarstellung Filterzigaretten. Die jeweiligen 
Filter 10 in den Figuren 1a bis 1d sind jeweils unterschiedlich aufgebaut. An jedem Filter ist ein Tabakstock 11 ange- 
bracht, wobei der Tabakstock 11 und der Filter 10, wie schematisch dargesteilt ist, mit einem Umhullungspapier 17 
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versehen sind. 

[0024] In Fig. 1a besteht der Filter 10 aus Bikomponentenfasern 12, beispielsweise aus Bikomponentenfasern des 
Typs 255 der Fa. Trevira (65926 Frankfurt, Deutschland), die vorstehend bezuglich deren Eigenschaften beschrieben 
wurden. Die Bikomponentenfasern 12 bestehen aus einem Kern 20 beispielsweise aus PES, also einer Chemiefaser 
aus Polyester oder PET, also Polyester. Die Hulle 21 besteht in diesem Ausfuhrungsbeispiel aus PE (Polyethylen). 
Der Schmelzpunkt der Hulle betragt 127° G und die Schmelztemperatur des Kerns 256° C. Urn einen entsprechenden 
Filter herzustellen, werden die Bikomponentenfasern entsprechend gemischt, wobei lose Fasern einer endlichen Lange ■ 
Verwendung finden, die kieiner ist als die Lange des herzustellenden Filters. In diesem Ausfuhrungsbeispiel haben 
die Bikomponentenfasern eine Schnittlange von 6 mm. Der herzustellende Filter hat eine Lange von 21 mm. 
[0025] Die Bikomponentenfasern werden fur die Herstellung des Filters auf einen Saugforderer aufgeschauert, urn. 
einen Strom beziehungsweise einen Strang aus Bikomponentenfasern zu bilden. Dieser Strom beziehungsweise 
Strang aus Bikomponentenfasern wird dann mittels einer Formatgarnitur in die Filterform, vorzugsweise eine zylindri- 
sche, geformt und mit einem Umhullungspapier 17 umhullt. Um eine entsprechende Stabilitat des Filters zu erzielen, 
wird dieser auf eine Temperatur von uber der Schmelztemperatur der Hulle 21 der Bikomponentenfasern 12 gebracht, 
so da(3 die Hulle schmilzt bzw. anschmilzt. Nach einem anschlieBenden Abkuhlen haben sich dann an den Kreuzungs- 
punkten 1 8 der Bikomponentenfasern Verbindungen gebildet, die zu einem Verbund der Bikomponentenfasern in dem 
Strang fuhren. Die entsprechende Erwarmung des Strangs kann vor der Formung des Fitters in der Formatgarnitur 
geschehen. Diese kann allerdings auch wahrend der Formung oder danach geschehen. Eine entsprechende Verkle- 
bung der Bikomponentenfasern ist in der Rasterelektronenmikroskopaufnahme aus Fig. 2 sehr gut zu erkennen. Hier 
ist mit 18 der Kreuzungspunkt sehr gut dargestellt, in dem das Hullmaterial entsprechend verschmolzen ist. Die Lan- 
genangabe im unteren Bereich der Fig. 2 ist 10 ^.m. Durch diese Verbindung ist es moglich, einen sehr formstabilen 
Filter herzustellen. 

[0026] In Fig. 1b ist ein Filter dargestellt, der aus einem Gemisch von Fasern besteht, wobei zum einen Bikompo- 
nentenfasern 12 Verwendung finden und zum anderen Cellulosefasern 13. In bevorzugter Weise wird ein Gemisch 
aus 20 bis 30 % Bikomponentenfasern und 70 bis 80 % Cellulosefasern verwendet. Die Cellulosefasern dienen hierbei 
als Absorptions- bzw. Adsorptionsfasern und die Bikomponentenfasern mit den entsprechenden Verklebestellen an 
den Kreuzungspunkten 18 als Gerust. Es ist zu beachten, daB nicht nurdie Bikomponentenfasern miteinander verklebt 
werden, sondern auch die Cellulosefasern an den Kreuzungspunkten 18 mit den Bikomponentenfasern. 
[0027] In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel, das nicht dargestellt ist, werden 20 % Bikomponentenfasern verwen- 
det, 70 % Cellulosefasern und 1 0 % Kohlefasern, wobei es sich hierbei vorzugsweise um aktivierte Kohlefasern handelt. 
Der Vorteil eines derartigen Filters aus drei Faserkomponenten besteht darin, daft auch gasformige Schadstoffe aus 
dem Rauch gut adsorbiert werden. Ein entsprechender Filter ist gunstiger herzustellen als ein Aktivkohlegranulatfilter. 
Ferner ist ein sehr homogener Filter realisierbar. Schlie3lich ist eine hohere Aktivitat gegeben, da die aktiven Fasern 
nicht mit einem Klebemittel wie beispielsweise Triacetin verklebt sind und somit eine groBere aktive Oberflache er- 
moglicht ist. Eine weitere Rasterelektronenmikroskopaufnahme ist in Fig. 3 dargestellt. Hierbei handelt es sich um ein 
Gemisch aus 20 % Bikomponentenfasern und 80 % Cellulosefasern. 

[0028] In Fig. 1c ist ein weiterer Filter dargestellt, der aus drei Komponenten besteht, wobei als zusatzliche Kompo- 
nente ein Aktivkohlegranulat 1 4 Verwendung findet. Diese Aktivkohlegranulatpartikel beziehungsweise Aktivkohlepul- 
verpartikel haften beziehungsweise kleben an einer entsprechenden Anhaftstelle 19 an den Bikomponentenfasern. 
Aufgrund der kleinen Anhaftstelle bzw. Klebestelle der Kohlepartikel 1 4 an der Bikomponentenfaser 1 2 ergibt sich eine 
groBe freie Oberflache bei den Kohlepartikeln, die aktiv ist. Anstelie der Aktivkohlepartikel, beziehungsweise Granulate, 
beziehungsweise Pulver konnen auch andere Adsorbate, Katalysatoren und/oder Geschmacksstoffe Verwendung fin- 
den. Die KorngroBe des Aktivkohlepulvers betragt vorzugsweise maximal 10 Lim. Es konnen beispielsweise 20 mg zu 
einem Filter entsprechend hinzugefugt werden. 

[0029] In Fig. 4 ist eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme eines entsprechenden Teils eines Filters mit einem 
Gemisch aus Bikomponentenfasern 12 : Cellulosefasern 13 und Partikeln eines Aktivkohlepulvers 14 dargestellt. Be- 
sonders gut ist erkennbar, daB die Aktivkohlepartikel 14 an den Bikomponentenfasern kleben. Es sind allerdings auch 
einige Aktivkohlepartikel 14 an einer Cellulosefaser 13 angeordnet, die dort anhaften : allerdings weniger test als an 
der Bikomponentenfaser 12. 

[0030] In Fig. 1 d ist ein Mehrfachfilter 1 0' dargestellt der aus einem Filtereiement 1 6 besteht, der beispielsweise ein 
ubliches Celluloseacetat umfassen kann und einem Filtereiement 16', der beispielsweise dem Filtereiement aus Fig. 
1c bezuglich der Zusammensetzung entsprechen kann. 

[0031] Durch den erfindungsgemaBen Filter und das erfindungsgemaBe Herstellverfahren des erfindungsgemaBen 
Filters ergibt sich die Moglichkeit, die Bestandteile des Filters so auszuwahlen und so zu mischen, daB gezielt Rau- 
chinhattsstoffe herausgefiltert werden konnen. 

[0032] Ein erfindungsgemaB hergestellter Filter hat vorzugsweise eine Lange von 21 mm, einen Durchmesser von 
7,8 mm, ein Gewicht von 110 mg, einen Zugwiderstand von 55 mmWS. Der Filter umfaBt 75 % Cellulose Fasern des 
Typs stora Fluff EF mit einer Faseriange von 0,4 mm und 25 % Bikomponentenfasern vom Typ 255 der Fa. Trevira mit 
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einer Schnittlange von 6 mm und einem Durchmesservon 25p.m. Bei dem erfindungsgemaBen Filter werdenTeerwerte 
von 12 mg/Zig. und Nikotinwerte von 0,87 mg/Zig. bei einer Ventilation von 18 % erreicht. 

[0033] Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung eines Querschnitts durch eine Filterzigarette entsprechend den 
Figuren 1a bis 1d. Im Vergleich zu den Beispielen der Figuren 1a bis 1d umfaBt der erfindungsgemaBe Filter zwei 

5 Filterelemente 1 6 und 1 6\ wobei das Filterelement 1 6' ein Gemisch aus Bikomponentenfasern 12 und Aktivkohlegra- 
nulat 14 bzw. Aktivkohlepuiver 14 ist. Ein besonders bevorzugtes Gemisch umfaBt zwischen 80 und 95 % Aktivkohle- 
granulat bzw. -pulver 14 und 5 bis 20 % Bikomponentenfasern 12. Besonders bevorzugt ist ein Mischungsverhaltnis 
von ca. 90 % Aktivkohlegranulat bzw. -pulver 1 4 und ca. 1 0 % Bikomponentenfasern 12.1m Rahmen dieser Erfindung 
sind die Prozentangaben insbesondere Gewichtsprozentangaben. 

10 [0034] Das Aktivkohlegranulat bzw. -pulver ist bspw. das Granulat Norit GCN 3060 der Fa. Norit Nederland B.V. Die 
KorngroBe iiegt fur 90 % des Granulats zwischen 0,25 mm und 0,59 mm. 

[0035] In Fig. 6 ist eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme eines Schnitts durch einen erfindungsgemaBen Filter, 
umfassend ca. 10 % Bikomponentenfasern 12 und ca. 90 % Aktivkohlegranulat 14. Es handelt sich hierbei urn eine 
205-fache VergroBerung. Im unteren Bereich der Fig. 6 ist eine Skaia angezeigt, die insgesamt 1 mm umfaBt, wobei 
15 die Einheiten innerhalb dieses MaBstabes 1 00 jxm groB sind. 

[0036] Das Aktivkohlegranulat 14 ist, wie in Fig. 6 zu erkennen ist, in einer Matrix aus Bikomponentenfasern 12 
gehalten, wobei ein Halten insbesondere durch Anhaften an den Bikomponentenfasern ermoglicht ist, nachdem diese 
beim Herstellungsverfahren des Filters zum Anschmelzen des Mantels gebracht worden sind. 



20 Bezugszeichenliste 
[0037] 





10 


Filter 


25 


10' 


Mehrfachfilter 




11 


Tabakstock 




12 


Bikomponentenfaser 




13 


Cellulosefaser 




14 


Aktivkohlegranulat 


30 


15 


Celluloseacetat-Filterelement 




16 


Filterelement 




16' 


Filterelement 




17 


Umhullungspapier 




18 


Kreuzungspunkt 


35 


19 


Anhaftstelle 




20 


Kern 




21 


Hulle 



40 Patentanspruche 

1. Filter (10, 10', 16, 16*) fur Artikel der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur Zigaretten, umfassend we- 
nigstens zwei Filterkomponenten (12. 13, 14), dadurch gekennzeichnet, daB eine Filterkomponente eine Sorte 
einer Mehrfachkomponentenfaser (12) ist, wobei die Lange der Mehrfachkomponentenfasern (12) kleiner ist als 

45 die Lange des Filters (10, 10', 16, 16'). 

2. Filter nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Lange der Mehrfachkomponentenfasern (12) zwischen 
0,5 mm und 30 mm Iiegt. 

so 3. Filter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange der Mehrfachkomponentenfasern (12) zwischen 
• 2 mm und 8 mm, insbesondere zwischen 3 mm und 6 mm, Iiegt. 

4. Filter nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Mehrfachkomponen- 
tenfasern (12) einen Kern (20) und eine Hulle (21 ) unterschied lichen Materials umfassen, wobei das Hullenmaterial 

55 einen niedrigeren Schmelzpunkt als das Kernmaterial aufweist. 

5. Filter nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Mehrfachkomponen- 
tenfasern (12) Bikomponentenfasern sind. 
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6. Filter nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft wenigstens ein Teil der 
Filterkomponenten (12, 13, 14) an Beruhrungspunkten (18) mit den Mehrfachkomponentenfasern (12) anhaften 
und/oder kleben. 

7. Filter nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine andere Sorte Fasern 
(13) eine weitere Filterkomponente ist. 

8. Filter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange der anderen Sorte Fasern (13) kleiner ist als 
die Lange des Filters (10). 

9. Filter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange der anderen Sorte Fasern zwischen 0,1 mm 
und 30 mm, insbesondere zwischen 0,2 mm und 10 mm, liegt. 

10. Filter nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die andere Sorte Fasern 
(13) Cellulosefasern und/oder Kohlefasern umfaf3t. 

11. Filter nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 1 0, dadurch gekennzeichnet, daB ein pulverformiges oder 
granulatformiges Material (14) eine weitere Filterkomponente ist. 

12. Filter nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil an Mehrfach- 
komponentenfasern (1 2) zwischen 2 Gew.% und 1 00 Gew.% ist und der Anteil der anderen Fasern (1 3) zwischen 
0 Gew.% und 98 Gew.% ist. 

13. Filter nach Anspruch 11 und/oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil des pulverformigen oder granu- 
latformigen Materials zwischen 80 Gew.% und 95 Gew.% liegt. 

14. Filter nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Filter (16, 16') 
Bestandteil eines M eh rfachfi Iters (10') ist. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Filters (10, 10', 16, 16') fur Artikel der tabakverarbeitenden Industrie, umfassend 
die folgenden Verfahrensschritte: 

Erzeugen eines Strangs, umfassend wenigstens eine Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12), deren Lange 
kleiner ist als die Lange des herzustellenden Filters (10, 10', 16, 16'), als Bestandteil des Strangs, 

Erwarmen des Faserstrangs auf eine Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur der Hulle (21 ) der wenig- 
stens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12), und 

Abkuhlen des Faserstrangs auf eine Temperatur unterhalb der Schmelztemperatur der Hulle (21 ) der wenig- 
stens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12). 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Erzeugen des Strangs wenigstens ein 
weiterer Bestandteil (13, 14)zu derwenigstens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12) hinzugemischt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 1 5 und/oder 16, dadurch gekennzeichnet, daB zum Erzeugen des Strangs wenigstens 
ein Teil der Bestandteile (12, 13, 14) auf ein Fdrdermittel aufgeschauert wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens diejenigen Bestandteile (12, 13) aufge- 
schauert werden. die in Faserform vorliegen. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
weiterer Bestandteil (14) in Pulverform oder als Granulat vor dem Erwarmen dem Strang hinzugefugt wird oder 
beim Aufschauern den Mehrfachkomponentenfasern (12) oder der Mischung hinzugefugt wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Strang mittels 
einer Formatgarnitur geformt wird, wobei insbesondere eine zylindrische Form erzeugt wird. 

21. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der Strang mit 
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einem Umhiillungsmaterial (17) umhullt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 und/oder 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Erwarmung des Strangs in oder 
nach der Formung in der Formatgarnitur geschieht. 

23. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 5 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB abschlieBend der 
Filter (10, 10', 16, 16') abgelangt wird. 

24. Filter (10, 10\ 16, 16'), hergestellt nach einem Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 15 bis 23. 

25. Zigarette mit Tabakstock (11) und Filter (10, 10', 16,. 16') nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 14 und/ 
oder Anspruch 24. 
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